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В связи с развитием ЭВМ и ужесточением требований к пока-
зателям качества готового металлопроката возросло значение ком-
пьютерного моделирования процесса холодной прокатки тонких 
полос. При этом используются различные математические модели, 
отличающиеся между собой характером принятых допущений, 
уровнем сложности их численной реализации, а также объемом и 
степенью достоверности получаемых результатов. 
В работе [1] показано, что для расчета напряженного состо-
яния металла при холодной прокатке тонких полос подходящим 
является применение численных одномерных математических 
моделей, которые базируются на организации рекуррентных 
решений конечно-разностных форм условий статико-
динамического равновесия, рассматриваемых в рамках каждого 
отдельно выделенного элементарного объема очага деформа-
ции. Вместе с тем представляет интерес дальнейшее уточнение 
указанных математических моделей. 
Для решения этой задачи в работе [2] предложен конечно-
разностный метод, отличительной особенностью которого являет-
ся определение геометрических характеристик очага деформации 
на основе подхода Штаермана, в большей степени соответствую-
щего реальным условиям холодной прокатки тонких полос. При 
этом также стал возможным более правильный расчет степени ис-
пользования запаса пластичности прокатываемого металла.  
На рисунке в качестве примера представлены полученные в 
результате математического моделирования на основе разрабо-
танного метода распределения локальных характеристик напря-
женного состояния металла при холодной прокатке тонких по-
лос. При этом расчетные данные соответствуют холодной про-
катке в валках радиусом R=250 мм отожженных полос стали 
марки 08кп начальной толщиной h0=2,0мм с интенсивностью 
деформации εи=0,332 и напряжениями переднего и заднего 
натяжения σ0=σ1=80 МПа. 
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Рисунок – Расчетные распределения по длине Lпл зоны пла-
стической деформации удвоенного сопротивления чистому 
сдвигу 2Kx, нормальных контактных px и осевых σx, а также 
контактных касательных τx напряжений 
 
Как показывает анализ рисунка, распределения по длине зоны 
пластического формоизменения локальных характеристик напря-
женного состояния металла в большей степени соответствуют экс-
периментальным данным. При этом нужно отметить, что харак-
терное для более простых математических моделей усреднение 
коэффициента трения по длине очага деформации обусловливает 
получение завышенных значений нормальных контактных и осе-
вых, а также контактных касательных напряжений; полученные 
при этом формы эпюр локальных характеристик напряженного 
состояния металла плохо согласуются с опытными данными. 
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